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Beschreibung 
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur RiBprii- 
fung eines Formteils in einer PreBvorrichtung gem&B 
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1. 

Aus der gattungsbildenden EP-A2-0217 758 ist eine 
PreBvorrichtung bekannt, bei der Risse in Blechteilen 
wfihrend des Produktionsprozesses erfaBt werden. Zum 
Zwecke der RlBerfassung wird eine aufwendige und 
kompliziert zu handhabende Uitraschalltechnik einge- 
setzt 

Die DE-Al-22 43 445 offenbart eine Vorrichtung zur 
RiBprUfung von SchweiBkonstruktionen, die erst nach 
AbschluB der Herstellung der SchweiBkonstruktion zur 
Anwendung gebracht wird. 

Fiir Mehrstufenwerkzeugpressen wird in der DE- 
Al-30 15 812 eine PrUfeinrichtung vorgeschlagen, die 
einer von Bearbeitungswerkzeugen freien MeBstufe zu- 
geordnet ist. Die Ermittlung schadhafter Formteile er- 
folgt dabei mittels eines Taststiftes. 

Aus der DE-Al-26 05 085 sind PreBvorrichtungen be- 
kannt. bei denen in Abhangigkeit von der Steilung des 
Stempel- und Matrizenwerkzeugs SteuerungsmaBnah- 
men veranlaBt werden. 

Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die Auf- 
gabe zugrunde, Vorrichtungen der gattungsbildenden 
Art dahingehend welter zu verbessern, daB sie mit ei- 
nem weitaus geringerem apparativen Aufwand reali- 
slert werden k6nnen. 

ErfindungsgemSB wird diese Aufgabe gel5st durch 
die kennzeichnenden Merkmale des Patentanspruchs 1. 
Die Unteranspriiche enthalten zweckm&Bige Weiterbii- 
dungen der Erfindung. 

Der besondere Vorteil des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens ist darin zu sehen, daB die RiBerfassung mit 
einfachen und robusten, handelsUblichen Bauelementen 
(Druckschalter, pneumatische oder hydraulische Um- 
schaltventile, Druckmediumanschliisse, Dichtringe) be- 
werkstelligt werden kann. Insbesondere gegenuber der 
Vorrichtung gemSB EP-A2-02 17 758 erlaubt der Ein- 
satz von Druckmedium dartiber hinaus nicht nur eine 
lokale, sondern auch erne ganze Bauteilbereiche umfas- 
sende RiBkontroUe. 

Ein besonders vorteilhaftes Ausfuhrungsbeispiel der 
Erfindung ist in der Zeichnung dargestelit Es zeigt 

Fig. 1 die Draufsicht auf ein PreBteil, in diesem Falle 
ein Bremstragerblech, und 

Fig. 2 in halb schematischer Darstellung den Quer- 
schnitt durch eine erfindungsgem^Be PreBvorrichtung 
mit einem darin befindlichen Bremstr^gerblech gen^ 
der Schnittlinie II-II in Fig. 1. 

Man erkennt in Fig. 1 ein rotationssymmetrisches 
Bremstrftgerblech 1, dessen wesentliche konstruktiven 
Merkmale ein zylindrischer Rand 2, eine Aufwdibung 3, 
eine Zentralbohrung 4 und eine Fixierbohrung 5 sind 
Bei der Herstellung dieses Bremstr^gerbleches 1 sind 
besonders die schraffiert gekennzeichneten Bauteilab- 
schnitte im Bereich der Aufwdibung 3 riBgefahrdet 

Fig. 2 zeigt das Bremstragerblech 1 in einer hier mit 6 
bezeichneten PreBvorrichtung. Diese weist im wesentli- 
chen ein auf einer Sockeleinheit 7 angeordnetes Matri- 
zenwerkzeug 8 und ein hier mehrteilig ausgefahrtes 
Stempelwerkzeug 9 auf. Zum Stempelwerkzeug 9 geh5- 
ren ein mit einem ~ in der Zeichnung gestrichelt darge- 
stellten — Fixierbolzen 10 versehener erster Niederhal- 
ter 11 sowie ein zweiter Niederhalter 12, der mit einem 
hier nur abschnittsweise dargestellten, auf und ab be- 
wegbaren PressenstdBel 13 fest verbunden ist Der An- 



trieb eines solchen PressenstdBels 13 kann beispielswei- 
se tlber einen — im Bild nicht dargestellten — Schub- 
kurbeltrieb erfolgen. Durch die nur schematisch darge- 
stellten GleitfUhrungen 14 imd 15 soil der translatori- 
5 sche Freiheitsgrad des PressenstdBels 13 angedeutet 
werden. Zu einer insgesamt mit 16 bezeichneten Geber- 
einheit gehdren ein in einer Gleitfiihrung 17 gehaltenes 
und von einer Druckfeder 18 beaufschlagbares Kurven- 
scheibenelement 19 sowie ein mit Federkraft gegen die- 

10 ses vorgespannter RoUenschalter 20, durch den ein 
pneumatisches Schaitventil 21 umschaltbar ist Einem 
unterhalb der Aufwdibung 3 befindlichen Hohlraum 22 
kann iiber eine Druckmittelzuf0hrleitung 23 das Schait- 
ventil 21 und iiber einen Druckminderer 24 Druckluft 

15 aus einer Druckluftquelle 25 zugefiihrt werden. Der 
Hohbaum 22 ergibt sich aus einer Rflcksetzung des Ma- 
trizenwerkzeuges 8 gegenOber der Kontur des Brems- 
trilgerbleches im Bereich unterhalb der Aufwdibung 3 
und ist aber ein umlaufendes Dichtelement 26.1 luftdicht 

20 verschlieBbar. In der mit dem Hohlraum 22 verbun- 
denen DruckmittelzufOhrungsleitung 23 ist ein Druck- 
sensor 26.2 angeordnet, der seinerseits mit einer die 
PreBvorrichtung 6 steuemden Steuervorrichtung 27 
verbunden ist SchlieBIich ist mit 28 eine hier zweiteilig 

25 ausgefQhrte Druckstange bezeichnet, deren Einzelteile 
durch eine Steckverbindimg 29 miteinander verbunden 
sind. Mit dem PressenstdBel 13 ist die Druckstange 28, 
durch die das Kurvenscheibenelement 19 beaufschlag- 
bar ist, fest verbimden. 

30 Im folgenden wird nun ein kompletter Arbeitszyklus 
der erfindungsgemaBen PreBvorrichtimg beschrieben. 
In der Ausgangsstellung befindet sich der PressenstdBel 
13 in einer oberen Totpunktlage. In dieser sind das 
Stempelwerkzeug 9 und das Matrizenwerkzeug 8 von- 

35 einander getrennt Die Phasen vor dem Erreichen des 
oberen Totpunktes (Bewegung des PressenstdBels ent- 
gegen der Pfeilrichtung A) bzw. nach Uberschreiten der 
oberen Totpunktlage (Bewegung des PressenstdBels 13 
in Pfeilrichtung A) kdnnen fOr die Entnahme eines be- 

40 reits fertiggestellten Bremstrggerbleches und die direkt 
anschlieBende Aufnahme eines neu zu bearbeitenden 
Bremstrdgerbleches 1 genutzt werden. Das nun auf dem 
Matrizenwerkzeug 8 liegende Bremstragerblech 1 wird 
bei weiterer Bewegung des PressenstdBels 13 in Pfeil- 

45 richtung A zunclchst durch den am ersten Niederhalter 
11 angeordneten Fixierbolzen 10 ausgerichtet und dann 
im Bereich der Aufwdibung 3 f estgelegt Durch die Fest- 
iegung des Bremstr&gerbleches 1 dichtet das Dichtele- 
ment 26.1 den Hohlraum 22 vollst&ndig ab. Zu diesem 

50 Zeitpunkt befindet sich das Kurvenscheibenelement 19 
in der gestrichelt dargestellten Position B; das Schait- 
ventil 21 befindet sich dann in SchlieBstellung. Erst nach 
der Festlegung des Bremstr&gerbleches 1 beaufschlagt 
die Druckstange 28 das Kurvenscheibenelement 19 ent- 

55 gegen einer durch die Feder 18 ausgeabten Rackstell- 
kraft in Pfeilrichtung A. Dabei legt sich der zweite Nie- 
deriialter 12 auf den Rand 2 des Bremstrftgerbieches 1. 
Die Verschiebung des Kurvenscheibeneiementes 19 be- 
wegt den RoUenschalter 20 aus der gestrichelt darge- 

60 stellten Position in die in der Zeichnung dargesteUte 
Lage; das Schaitventil 21 befindet sich somit in Off- 
nungsstellung. Damit gelangt aus der Druckluftquelle 25 
die Druckluft aber die DruckmittelzufOhrungsleitung 23 
in den abgedichteten Hohlraum 22. Bei dem hier be- 
es schriebenen AusfQhrungsbeispiel ist der Drucksensor 
26.2 nun so ausgelegt, daB bei Erreichen des am Druck- 
minderer 24 eingestellten Dnickes innerhalb des Hohl- 
raums 22 der Steuervorrichtung 27 ein Signal Qbermit- 
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telt wird, das den riflfreien Zustand des Bremstragerble- 
ches 1 anzeigt Sollte infolge eines Risses im Bereich der 
Aufwdlbung 3 im Hohiraum 22 ein Druckverlust auftre- 
ten, Obermittelt der Drucksensor 26 der Steuervonich- 
tung 27 ein RiBanzeigesignal 5 

Nach dem Auftreten eines solches RiQanzeigesignales 
k6nnen nun verschiedene steuerungstechnische MaB- 
nahmen getroffen werden. So ist es beispieisweise mog- 
lich, die PreBvorrichtung 6 nacli dem Durchfahren der 
unteren Totpunktlage wieder in die Ausgangslage zu lo 
bringen und dann stiilzusetzen. Aus der stillstehenden 
Presse kann das Bremstr^gerblech 1 dann manuell oder 
aber durch eine in der Zeichnung nicht dargestellte Me- 
chanisierungseinrichtung entnommen und in einem 
AusschuBbehalter abgelegt werden. Es ist aber auch 15 
eine Ausnutzung des RiBanzeigesignales dahingehend 
denkbar, daG be! einer aus mehreren PreBvorrichtungen 
6 gebildeten PressenstraBe auf Yeraniassung einer 
abergeordneten Gesamtsteuervorrichtung das fehler- 
hafte Bremstragerblech 1 automatisch aussortiert wird 20 
Zu diesem Zwecke kann beispieisweise im AnschluB an 
die PressenstraBe eine Bandfordereinrichtung vorgese- 
hen sein. von der die fehlerhaften Bremstr^gerbleche 
durch gezielt anzusteuemde Leitbleche oder StoBkol- 
ben so heruntergeschoben werden, daB sie in AusschuB- 25 
behlUter fallen. 

Die Dauer der Druckbeaufschlagung des Hohlraums 
22 wird durch die Kontur des Kurvenscheibenelementes 
19, beispieisweise durch die Lage der Rampe R be- 
stimmt Nach der Oberwindung der unteren Totpunkt- 30 
lage wird der PressenstOBel 13 entgegen der Pfeilrich- 
tung A wieder nach oben bewegt. Dieser Bewegung 
folgt die Druckstange 28, so daB das Kurvenscheiben- 
element 19 durch die Druckkraft der Feder 18 aus der 
Position C wieder in die Position B hineinbewegt wer- 35 
den kann. Der RoUenschzilter 20 nimmt wieder die ge- 
strichelt dargestellte Position ein und fiihrt eine Schlie- 
Bung des Schaltventils 21 herbeL Danach gibt zunachst 
der zweite Niederhaiter 12 und anschliefiend der erste 
Niederhalter 11 das Bremstragerblech 1 frei. Der Ar- 40 
foeitszyklus ist abgeschlossen, wenn der PressenstdBel 
13 wieder die Ausgangsstellung erreicht hat 

Verstandlicherweise ist die Erfindung nicht auf das in 
der Zeichnung dargestelte Ausfuhrungsbeispiel be- 
schrankt So ist es beispieisweise mdglich, die Geberein- 45 
richtung in Modulbauweise auszufuhren, so daB sie an 
den unterschiedlichsten PreBvorrichtungen einsetzbar 
ist. Das Kurvenscheibenelement 19 ist dann zweckmSBi- 
gerweise nicht einteilig, sondern zweiteilig nach Art ei- 
nes Zapfens mit aufgeschobener Hulse gebildet Durch 50 
die Lage der Hfilse relativ zum Zapfen wird der Zeit- 
punkt und durch deren Lange die Dauer der Druckbe- 
aufschlagung festgelegt Die durch eine Schraube leicht 
auf dem Zapfen festzulegende HOlse kann ohne groBen 
Bearbeitungsaufwand vorzugsweise aus Standardrohr- 55 
material hergestellt werden. 

FUr den RoUenschalter 20, das Schaltventil 21, den 
Druckminderer 24 und den Drucksensor 26.2 empfiehlt 
sich der Einsatz handelstiblicher Bauelemente. Eine mit 
derartigen Bauelementen ausgeriistete und nach der eo 
Art des in Fig. 2 dargestellten Ausfflhrungsbeispiels ge- 
bildete PreBvorrichtung erlaubt mit geringem Kosten- 
aufwand eine auBerst zuveriassige RiBpnifung von um- 
zuformenden bzw. umgeformten Blechteilen. 

Mit einem geringen zusatzlichen Aufwand kann aber 55 
beispieisweise auch der Druckverlauf im Hohiraum 22 
iiber der Zeit vom Drucksensor 26.2 ermittelt und inner- 
halb einer der Steuervorrichtung 27 zugeordneten Aus- 
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werteeinheit erfaBt und verarbeitet werden. 

Ein RiBanzeigesignal wird der Steuervorrichtung 27 
zugefQhrt, wenn der Druckverlauf Ober eine vorgegebe- 
ne Zeitspanne hinweg einen negativen Gradienten auf- 
weist Mit Hilfe einer derartigen Einheit k<3nnten auch 
Kleinstrisse ermittelt werden, die im Hohiraum 22 nicht 
einen pldtzlichen, sondern lediglich einen alimahlichen 
Druckabfall verursachen. 

Es ist noch darauf hinzuweisen, daB die erfindungsge- 
maBe PreBvorrichtung an beliebigen Stationen inner- 
halb einer PreBvorrichtung vorgesehen werden kann. 
ZweckmaBigerweise sollte sie dem Umformvorgang zu- 
oder nachgeordnet werden, bei dem aufgrund der Bau- 
teilgeometrie mit hdchster Wahrscheinlichkeit Risse zu 
erwarten sind. 

Innerhalb einer als Mehrstufenwerkzeugpresse aus- 
gebildeten PreBvorrichtung kdnnen eine oder mehrere 
Werkzeugstufen mit Mitteln zur Durchfflhrung des er- 
findungsgemaBen Verfahrens ausgeriistet werdea Da- 
bei muB nicht zwangslaufig an der RiBprflfwerkzeugstu- 
fe gleichzeitig eine Umformung oder gar Lochung des 
Blechteils erfolgen. 

Patentansprilche 

1. Vorrichtimg zur RiBprQfung eines Formteiles 
(Bremstragerblech 1) in einer PreBvorrichtung, die 
im wesentlichen wenigstens ein Stempelwerkzeug 
(9) und wenigstens ein Matrizenwerkzeug (8), wel- 
che zum Zwecke der Umformung des Formteiis 
(Bremstragerblech 1) in SchlieB- bzw. Offnungsbe- 
wegungen gegen- bzw. auseinander bewegbar sind, 
sowie eine Steuervorrichtung (27) aufweist, mit ei- 
ner aus dem Formteil (Bremstragerblech 1) einer- 
seits und dem Stempel- (9) oder Matrizenwerkzeug 
(8) andererseits gebildeten und mit Druckmedium 
beaufschlagbaren Druckkammer, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Druckkammer (Hohiraum 
22) durch sich gegeniiberliegende Wandungsab- 
schnitte des Stempel- (9) oder Matrizenwerkzeugs 
(8) einerseits und des Formteiis (Bremstragerblech 
1) andererseits sowie durch ein zwischen dem 
Formteil (Bremstragerblech 1) und einem der 
Werkzeuge eingespanntes Dichtelement (26.1) ge- 
bildet ist, und daB der Druckkammer (Hohiraum 
22) ein mit der Steuervorrichtung (27) verbundener 
Drucksensor (26J2) zugeordnet ist 
Z Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Druckmedium Luft ist 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadiu*ch gekenn- 
zeichnet, daB das Formteil ein zu verformendes 
Oder vor- bzw. fertiggeformtes Blechteil ist 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Druckbeaufschlagung der Druck- 
kanmier (Hohiraum 22) aus einer Druckluftquelle 
(25) uber ein Schaltventil (21) erfolgt, das in AbhSn- 
gigkeit von einer Gebereinrichtung (16) betatigbar 
ist, durch die der jeweilige Grad der SchlieB- bzw. 
Offnungsbewegung zwischen Stempelwerkzeug (9) 
und Matrizenwerkzeug (8) erfaBt wird. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Gebereinrichtung (16) im wesent- 
lichen aus einem Kurvenscheibenelement (19), das 
seinerseits mittelbar oder unmittelbar durch das 
Stempelwerkzeug (9) beaufschlagbar ist, und einem 
von dem Kurvenscheibenelement (19) beaufschlag- 
ten Schalter (RoUenschalter 20) gebildet ist, der sei- 
nerseits ortsfest, vorzugsweise am Matrizenwerk- 
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zeug (8) Oder dessen Aufnahmegestell (Sockel 7), 
angeordnet ist 

6. Vorrichtung nach den Ansprflchen 1 bis 5, ge- 
kennzeichnet durch eine Betriebsweise, gem^fi der 
der Hohlraum (22) aus der Druckluftquelle (25) 5 
Uber eine vorgegebene Zeitspanne hinweg fortlau- 
fend mit einem konstanten vorgegebenen Druck 
beaufschlagt wird, und gemSB der die Steuervor- 
richtung (27) durch den Drucksensor (26) mit einem 
Steuersignal (Rifianzeigesignal) beaufschlagt wird, 10 
wenn infolge eines Risses am Blechteil (Bremstr^- 
gerblech 1) der Druck im Hohlraum (22) kleiner ist 
als der von der Druckluftquelle (25) gelieferte 
Druck. 

7. Vorrichtung nach den Ansprdchen 1 bis 5, ge- 15 
kennzeichnet durch eine Betriebsweise, gemaB der 
der Hohh-aum (22) aus der Druckluftquelle (25) ein- 
malig mit Druck beaufschlagt wird, wobei der 
durch den Drucksensor (26) ermittelte Istwert des 
im Hohlraum (22) gehaltenen Druckes Uber eine 20 
vorgegebene Zeitspanne hinweg in einer Aus- 
werteeinheit erfaBt und verarbeitet wird, und ge- 
maB der bei Druckverlauf mit negativen Gradien- 
ten die Steuervorrichtung (27) durch die Auswerte- 
einheit mit einem Steuersignal (RiBanzeigesignal) 25 
beaufschlagt wird. 

8. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspru- 
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die PreB- 
vorrichtung (6) Bestandteil einer PressenstraBe ist, 
die aus mehreren durch Mechanisierungseinrich- 30 
tungen miteinander verbundenen PreBvorrichtun- 
gen gebildet ist 

9. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspru- 
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die PreB- 
vorrichtung (6) nach einer Beaufschlagimg der 35 
Steuervorrichtung (27) durch das Steuersignal 
(RiBanzeigesignal) stillgesetzt ist 

10. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die PressenstraBe nach 
einer Beaufschlagung der Steuereinrichtung (27) 40 
durch das Steuersignal (RiBanzeigesignal) stillge- 
setzt ist 

1 1. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Formteil (BremstrSgerblech 1) 
durch die Mechanisierungseinrichtung aus der 45 
PressenstraBe automatisch ausgeschleust wird, 
wenn die Steuereinrichtung (27) durch das Steuersi- 
gnal (RiBanzeigesignal) beaufschlagt ist 

12. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als PreBvorrichtung eine Mehrstufen- 50 
werkzeugpresse vorgesehen ist, bei der wenigstens 
einer Werkzeugstufe Mittel zur RiBprUfung zuge- 
ordnet sind 
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